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@ Werkstoff aus Holzasche und Bindemittel, Verfahren zum Herstellen und Verwendung des Werkstoffs 

(§7) Es ist ein nach Art von Hotz ver- und bearbeitbarer 
Werkstoff fur darnrn- und feuerhemmenden Einsatz vorge- 
sehen, der aus einer Mischung aus Holzasche und Bindemit- 
tel besteht. Das Bindemittel seibst besteht im wesentlichen 
aus ein em in der Holzverarbeitung ublichen Leim und einem 
Klebezusatz. Der Klebezusatz besteht im wesentlichen aus 
Natronwasserglas, vermischt mit einem geringen Anteil 
Wasser sowie Kaolin- und/oder Vermiculite-Pulver. 




BNSDOCID:<DE 4231838C1> 



BUNDESDRUCKEREI 09. 93 308 146/349 



90 



1 

Beschreibung 



DE 42 31 838 Cl 



Die Erfindung betrifft einen nach der Art von Holz 
ver- und bearbeitbaren Werkstoff fur damm- und/oder 
feuerhemmenden Einsatz sowie ein Verfahren zu des- 
sen Herstellung sowie seine Verwendung fur einen 
PreBformling. 

In der holzverarbeitenden Industrie muB in der Regel 
mit einem groBen Anteil an nicht verarbeitbaren Holz- 
resten gerechnet werden. Dieser fallt bei der Be- und 
Verarbeitung an und stammt zu einem erheblichen An- 
teil auch aus der Zerkleinerung von AusschuBteilen. In 
vielen Fallen ist man dazu ubergegangen, diese Abfalle, 
ggf. nach entsprechender Zerkleinerung, zu verbrennen! 
urn das Volumen des Abfalls herabzusetzen und gleich- 
zeitig in der Fabrikation benotigte Energie, wie Warme- 
energie Oder Strom, zu gewinnen. Die Verbrennungs- 
ruckstande mussen entsorgt werden, da sie neben Ver- 
brennungsruckstanden von Holz auch andere Verbren- 
nungsruckstande oder nicht verbrannte Anteile enthal- 
ten. Die Entsorgung dieser Verbrennungsruckstande ist 
relativ teuer und stellt einen wesentlichen Teil der Be- 
triebskosten eines Heizkraftwerkes dar. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Moglichkeit aufzu- 
zeigen, urn die beschriebenen Verbrennungsruckstande 
aus der holzverarbeitenden Industrie einer sinnvollen 
Verwendung zuzufuhren, und so das Entsorgungspro- 
blem deutlich zu verringern und aus der Holzasche ei- 
nen Werkstoff zu machen. 

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruchs t 
oder des Anspruchs 8 oder des Anspruches 1 1 gelost 

Diese Lehren sind mit "reiner" Holzasche, also einer 
Asche, die aus nicht verunreinigten Holzabfallen 
stammt, ebenso in die Praxis umzusetzen, wie mit 
Aschen, wie sie bei der Verbrennung von unsortierten 
und vermischten Abfallen in der holzverarbeitenden In- 
dustrie anfallen. 

Die Mischung laflt sich gut unter Anwendung von 
Warme und Druck in Platten oder Formstucke, auch auf 
dem Wege des Strangpressens (Anspruch 1 1), verarbei- 
ten, wobei man ein formstabiles, festes und nur in gerin- 
gem Umfange hygroskopisches Werkstuck erhalt Die- 
ses laBt sich in jeder Hinsicht wie ein Werkstuck aus 
Holz bearbeiten und verarbeiten, wobei durch die Mdg- 
hchkeit des Strangpressen der Vorteil der Erzielung 
auch komplizierterer Profile, insbesondere auch Hohl- 
profile, erhalten wird. 

Der Werkstoff zeigt gute Schalldammeigenschaften. 
Insbesondere erweist er sich in hohem MaBe als feuer- 
hemmend, so daB er in nahezu alien gangigen Brand- 
schutzklassen als Werkstoff eingesetzt werden kann. 

Obwohl die Mischung bei der Verarbeitung zu einem 
Werkstiick heiB verarbeitet wird, z. B. bei einer Tempe- 
ratur von uber 100°C, hat sich die Verwendung eines 
ubhchen Holzleims als Bestandteil des Bindemittels be- 
sonders bewahrt (Anspruch 3), insbesondere eines fur 
° ie Ho *zverarbeitung ubhchen, kalt verarbeitbaren 
WeiBleims. Es hat sich gezeigt, daB dieser Kaltleim bei 
der Herstellung eine wichtige Funktion ubernimmt, 
riamlich bei dem aus der Mischung hergestellten Werk- 
stuck die Formstabilitat gewahrleistet, bis das Werk- 
stuck ausreichend getrocknet ist und seine natiirliche 
Festigkeit erhalt Es hat sich bewahrt, bei 100 Teilen 
Bindemittel einen Anteil an Kaltleim von etwa 30 bis 40 
Gewichtsprozent, vorzugsweise etwa 35 Gewichtspro- 
zent einzusetzen (Anspruch 3). Der Rest besteht aus 
dem KJebezusatz. Der Hauptanteil des Klebezusatzes 
besteht aus Natronwasserglas und einem geringen An- 



teil an Wasser (Anspruch 4). Der Anteil an Natronwas- 
serglas an 100 Teilen KJebezusatz liegt zwischen 65 und 
75 Gewichtsprozent, vorzugsweise bei etwa 70 Ge- 
wichtsprozent, wahrend der Wasseranteil im Bereich 
5 von 3 Gewichtsprozent liegt Der Rest besteht aus ei- 
nem pulverformigen Bestandteil aus Kaolin und/oder 
Vermikulit (Anspruch 5). In der bevorzugten Zusam- 
mensetzung des Klebezusatzes werden Kaolin und Ver- 
mikulit- Pul ver gemeinsam verwendet und dabei etwa 
io im Verhahnis von 2:1 (Anspruch 5). 

Als Leime k6nnen ubliche Industrieleime, insbeson- 
dere fur wasserfeste Verleimungen geeignete Einkom- 
ponentenleime verwendet werden. 

Im trockenen Werkstuck kommen auf 100 Gewichts- 
15 teile des Mischungsanteils "Holzasche" etwa 100 bis 200 
Gewichtsanteile, vorzugsweise etwa 180 Gewichtsan- 
teile, an Bindemittel (Anspruch 6). 

Die Mischung kann chargenweise zu Platten oder 
FormkSrpern gepreBt werden, die Verfahrenstempera- 
20 tur hegt zweckmaBigerweise bei uber 100°C. Der PreB- 
druck wird so eingestellt und die PreBform so ausgebil- 
det, daB einerseits die gewunschte Dichte errreicht wird 
und andererseits der uberwiegende Anteil des fur die 
Verarbeitung notwendigen Wassers aus der Mischung 
25 ausgepreBt wird. Bei chargenweiser Verarbeitung liegt 
die Verweilzeit des Formlings in der Presse bei etwa 
einer Stunde. Beim Strangpressen kann die Verweilzeit 
kurzer sein. Fur die Verarbeitung wird eine Mischung 
hergestellt in der zunachst der Mischungsanteil Holza- 
30 sche gut durchfeuchtet wird (Anspruch 8). Das Verhalt- 
nis zwischen trockener Holzasche und Wasser kann 
zwischen 2:1 bis 3:1, vorzugsweise etwa bei 2,5:1 liegen. 
Dabei wird von einem Schiittgewicht der Holzasche von 
etwa 350 g pro Liter ausgegangen. Dieses Schuttge- 
35 wicht kann sich in gewissen Grenzen andern in Abhan- 
gigkeit von dem Anteil an Fremdstoffen in der Holza- 
sche. Die Holzasche wird mit dem Wasser grundlich 
durchmischt, um eine gleichfdrmige Feuchtigkeit zu er- 
halten. Die durchfeuchtete Holzasche wird dann mit 
40 dem Bindemittel innig vermischt und anschlieBend unter 
Anwendung von Warme und Druck verpreBt Der groB- 
te Anteil an Wasser wird aus der Mischung beim Ver- 
pressen direkt ausgepreBt, kann also aus entsprechen- 
den Durchbrechungen oder Offnungen der Form aus- 
45 lauf en (Anspruch 9). Wahrend der weiteren Verweilzeit 
des PreBlings in der geschlossenen Form kann uber die 
Durchbrechungen ein weiterer Anteil des Wassers ver- 
dampfen. Man kann den Formling aus der Presse ent- 
nehmen, wenn bei Raumtemperatur der sichtbare Aus- 
50 tritt von Wasserdampf beendet ist Das Werkstuck muB 
aber danach auch weiter noch getrocknet werden bis 
der Wassergehalt nur noch dem Wert entspricht, wie er 
sich der atmospharischen Feuchtigkeit gegenuber nor- 
malerweise einstellt Der dazu notwendige Trocknungs- 
55 prozeB kann auf verschiedene Weise ausgefuhrt wer- 
den, bevorzugt erfolgt er unter Ausnutzung der vom 
Verpressen herruhrenden ProzeBwarme (Anspruch 10). 

Der Werkstoff kann im StrangpreBverfahren zu Pro- 
filen verpreBt werden f z. B. zu Tafeln, die in Langsrich- 
60 tung durchgehende Bohrungen oder Hohlraume auf- 
weisen. Der trockene Werkstoff weist in kompakter 
Form ein spezifisches Gewicht von etwa 1 auf. 

Versuche im Rahmen einer Feuerschutzpriifung ha- 
ben gezeigt, daB ein Werkstuck bei direkter Beflam- 
65 mung bei einer Temperatur von 1 000° C oder hdher und 
uber eine Dauer von 90 Minuten und mehr praktisch 
keinerlei Veranderung zeigt und auch nur in geringem 
Umfange die Warme durch den Werkstoff hindurch 
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weiterleitet. Es findet dabei kein Abbrand statt, es kon- 
nen allenfalls einige wenige Teile direkt an der Oberfla- 
che vergliihen. Da es sich in der Hauptsache urn Asche- 
teilchen handelt, treten bei der direkten Beflammung 
praktisch keine Gase aus und es entwickelt sich auch 5 
kein Qualm. Der Werkstoff eignet sich daher in hervor- 
ragender Weise fur den Einsatz als feuerhemmendes 
oder Brandschutzmaterial. 

Das Werkstiick kann nach seiner Trocknung einseitig 
oder bevorzugt beidseitig mit einer Schicht aus einem 10 
anderen Material versehen werden (Anspruch 7). So 
konnen auf die Oberflachen des Werkstuckes direkt 
Holz- Metall- oder Kunststoffschichten durch Siegeln, 
Kleben, Leimen oder Nieten kraft- oder formschlussig 
fest aufgebracht werden. Diese zusatzlichen Schichten 15 
schutzen den Gegenstand zugleich gegen Kantenaus- 
bruch. 

Zur Verstarkung der Biege- oder Bruchfestigkeit der- 
art hergestellter Werkstticke besteht die Mdglichkeit 
vor oder nach dem PreBvorgang Einlegematerialien aus 20 
Kunststoff, Holz, Metall oder Verbundwerkstoffen in 
Form von Schichten oder Profilen einzubinden. 

Auf diese Weise lassen sich in den holzverarbeitenden 
Werkstatten anfallende Holzabf&lle, gleich welcher Art, 
nahezu hundertprozentig, nach entsprechender Ver- 25 
brennung, wiederverwenden. Es hat sich auch gezeigt, 
daB die gem&B der Erfindung hergestellten Werkstucke 
erneut wiederverwendet werden konnen, indem der 
Werkstoff zerkleinert und mit Wasser gemischt zu einer 
wiederverarbeitbaren Mischung aufbereitet wird. 30 

Patentanspriiche 

1. Nach der Art von Holz ver- und bearbeitbarer 
Werkstoff fur Damm- uhd/oder feuerhemmenden 35 
Einsatz, bestehend aus einer Mischung aus Holza- 
sche und einem Bindemittel, das aus einem in der 
Holzverarbeitung ublichen Leim und einem Klebe- 
zusatz aus Natronwasserglas, Kaolin- und/oder 
Vermikulit-Pulver und Wasser besteht. 40 

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Holzasche ein Ruckstand aus der 
Verbrennung von Holzwerkstoffen und -resten in 
der holzverarbeitenden Industrie ist, der minde- 
stens 30 % Holzkohle enthalt. 45 

3. Werkstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Bindemittel aus einem Anteil 
von 30 bis 40 Gewichtsprozent, vorzugsweise etwa 
35 Gewichtsprozent an handelsublichem Leim, und 
einem Anteil von 60 bis 70 Gewichtsprozent des 50 
KJebezusatzes besteht. 

4. Werkstoff nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der KJebezusatz aus 65 bis 75 Ge- 
wichtsprozent, vorzugsweise etwa 70 Gewichts- 
prozent Natronwasserglas, etwa 3 Gewichtspro- 55 
zent Wasser und dem Rest aus Kaolin und/oder 
Vermikulit-Pulver besteht 

5. Werkstoff nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Klebezusatz sowohl Kaolin- als 
auch Vermikulit-Pulver vorgesehen sind, vorzugs- 60 
weise im Gewtchtsverhaltnis von 2:1. 

6. Werkstoff nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB er auf ca. 100 Ge- 
wichtsteile Holzasche etwa 100 bis 200 Gewichts- 
anteile Bindemittel enthalt. 65 

7. Werkstoff nach einem der Ahspruche 1—6 in 
Form eines PreBwerkstucks, dadurch gekennzeich- 
net, daB das PreBwerkstuck ein- oder beidseitig mit 
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einer Schicht aus einem anderen Werkstoff, wie 
Holz, Metall, Kunststoff oder dergleichen fest ver- 
bunden, insbesondere verklebt, verleimt oder ver- 
siegelt ist. 

8. Verfahren zum Herstellen eines Werkstoffs nach 
einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Holzasche zunachst mit Wasser gut 
durchfeuchtet wird; dann mit dem Bindemittelan- 
teil innig vermischt wird und der Werkstoff darauf 
unter Erwarmung auf iiber 1 00° C VerpreBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit dem Verpressen der Mischung 
der groBte Anteil an Wasser aus dem Werkstoff 
ausgepreBt und unter Aufrechterhaltung des PreB- 
druckes abgedampft wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der PreBling nach Aufhebung des 
PreBdruckes getrocknet wird — vorzugsweise un- 
ter Ausnutzung von ProzeBwarme. 

11. Verwendung eines Werkstoff es nach einem der 
Anspriiche 1—7 fur einen PreBformling, insbeson- 
dere StrangpreBformling. 
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